MINISTERIO DE INDUSTRIA Y ENERGIA

Registro de la Propiedad Industrial Es? va 7 9 x 7 Al

@ FECHA nz pn:s:urac:oig?g

Concedido el Reglstro de acuerdo
con los datos aus i oran enla pees
sente dosci el cone
ienido G La (o Gt b Gujuniide

ATENTE DE INVENCION

. PRIQRIDADES:

@NUMERO @ -
ECHA @ PALS

79 160 3 ds marze de 1.978, Luxesburgo

@F!CHA DE PUBLICIDAD @CLA!IFICACION INTERNACIONAL @PA‘I'!NTI DL LA QUE ES DIVISIONARIA

L65B

@'n-run_o DE LA INVENGION {» ~
® FERPECCXONAMIENTOS EN LAS MAQUINAS DE ATAR PAQUEIRS® .
- {kl '.,"\ ;~: ‘.'., };
, \‘ :'.. ('.«‘ .‘\‘. W
¥ b b - o i’\”‘,:y
Voo T
- y} 4 “\’ ’,’ P4 w
ix. ,’{ ' ) 5 e
N E) - ‘ v,

@ SOLICITANTE (8)

" ¥ s
De Gunter SIEBECt‘jy Dy Peter P. LUDYKE.

DOMICILIO DEL SOLICITANTE

EBERBACH (Rep.FedeAlemana) ~ D 6930

@ INVENTOR (E8)

los solicitanteas.

@ TITULAR (E8)
De Gunter SIEBECK y D.Peter Ps LUDTKE. ™~

@ REPRESENTANTE

MeVeDE LA TORREs=

UNE A -4 MOD, 2108 UTILICESE COMO PRIMERA PAGINA DE LA MEMORIA



10

15

20

25

30

=Memoria Descriptivae
La invencifn se refiere a2 un dispositivo para una-

néquina de atar paquetes con elementos de retencifn para el-
acondicionamjento de los extremos atados en una lazada firme
que cifie el paquete previamente preparado, de bandara modo -
de cinta susceptible de soldadura, con una cuchilla para el~
corte de la lazada de la banda que desde una reserva de cine
ta se conduce al punto de soldadura, y con un cabezal solda-
dor que puede aplicarse sobre los extremos de cinta solapea-
dos reciprocamente en el punto de soldadura y contra una pla
ca superior de soldeo que sostiene posteriormente los extree
mos de cinta. El paquete se sitdia normalmente sobre un table
ro de la miquina. Se procura entonces evitar un cebo del exe
tremo de cinta sobresaliente del punto de soldadura realizaw
do y situado por encima del wmismo, porque tal cabo favorece=
el desgarro imprevisto del punto de soldadura, ai por ejem =
plo el cabo @e deja colgando en algin lugar, para el trang -
porte del paquete.

En un dispositivo convencional de éste tipo, 12 =
soldadura se realiza mediante soldeo de la cinta constitnida
por pléstico termopléstico, y la cuchilla se aplica soore un
punzén de soldar, entrando en accién cuando el soldar, el =
punzbn de soldadura se aprieta imtra la cinta o se aproxima
a8 la mismae La cucbilla puede aplicarse de modo que corta el
extremo de cinta situado en la parte superior inmediatamente
al final del punto de soldadura, de forma que no sobresalga-
ningdn cabos

La soldadura térmica requiere tiempo para el calég
tamiento, para la flﬁencia del material y para el enfriamien

tos Hay que esperar éste tiempo antes de que el paquete puew
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da sacarse del dispositivo.

Es conocido el sistema de soldar liminas de plésti
co por la accibn de los ultrasonidos. Esto puede realigarse-
mucho més répidanente que con la soldadura térmica, ya que «
no ps menester esperar ningdn tiempo de calentamiento o de =
enfriamientos Dentso de lo posible debe emplsarse un sonotro
do para la soldadura ultrasénica dentro del 4mbito de resp -
nancia, para que pueda obtenerse un grado de eficacia econde
mico. Pero la resonancia puede verse perturbada si se toca «
el sonotrodo durante la maniocbra de la cuchillae

Es por ellc cometido de la invencifn configurar un
dispositivo del tipo mencionado al prineipio de tal manera,-
que pueda realizarse la soldadura con un sonotrodo ultraséni
co que durante el soldeso no sea tocado por la cuchilla, y =
sin que por ello puedas resultar ningdn cabo sobresalisste.

La invenciln se caracteriza porque el cabezal de -
soldadura es parte de un sonotrodo acoplado a un generador =
ultrasonidos, que aplicado por su superficie de soldadurz,se
extionde por lo menos hasta, el canto extremo de 1la punta in
cidente de la cinta cortada, y porque la cuchilla, con indee
pendincia del sonotrodo, se apoya con movimiento sobre un =
bastidor del dispositivo, y desde una primera posicifm -posi
cibn de funcionamiento- en que con la cuchilla es aplicable-
en sl espacio intermedio entre la placa superior de scldadue
ra por una parte, y desde &ste sonotrodo retrafdio por otra -
sobre la cinta conducida; se mueve a una segunda posicifn
=posicibn retrafda- a cuya segunda posiciln se ha retrafdo -
la cuchilla desde la via de movimiento del sonotrodo.

En la soldadura es deseable una desgravacifo de o
traccién, y ésta puede conseguirse muy flcilmente sin un =
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gasto adicional lmportante, de acuerdo con una nueva configu
racién que se caracteriza porque 1la cuchilla se dispone en «
un portacuchilla de apoyo abatible sobre el bastidor del dig
positivo, sostenido en disposicién abatible sobre éste por -
debajo del ejo de la placa superior de soldadura, dispuestoe
verticalmente al plano de atado, presentando um mordaza de «
apriete quo puede aplicarse camo contramordaza en una tercew
ra posicifn «la posicibn retraffla= sobre el extremo anterior
de cinta de la lazada, con la placa superior de soldadura.

Por un lado, el extremo de cinta cortado debe r¢ =
cortarse lo mis corto posible; por el otro es deseable, en in
terés de una elevada secuencia de ritmos, el mover el porta=
cuchillas solo un poco en un sentido y en otro.

Se justifica entonces una nueva versidn, que se ca
racteriza porque en el portacuchillas se apoya con abatiwien
to un rodillo en tormo a un eje paralelo al eje abatible dle
portacuchilla, porque la cinta conducida se dirige en una ra
nura del portacuchillas que atraviesa el rodilleo, y porque -
un canto de la ramura del rodillo se configura en el lado -
del contorno dirigido hacia el punto de soldadura, con el «
canto sobresaliente del portacuchills como canto de corte, -
de forma que la cinta puede cortarse al girar el rodillo, y-
porque en el lado del rodillo contrapuesto al punto de corte
en virtud de la expansifn de la ramura, ol movimiento girato
rio del rodillo al corte,deja espacio adecuado para la cinta
Los cantos de corte pueden entonces apoyarse extremadamentew
cerca del borde extremo del portacuchilla, de forma que éste
s8lo debe abatirse un poco sobre la via del sonotrodo, para-

poder recortar lo suficientemente corto e'lVextremo de cinta,

El avance de cinta debe detenerse inmediatamente en lo posie
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ble cuando la lazada se ha introducido integraments en el caw
nal, porque todo avance de cinta que exceda de ello, represen
ta un gasto innecesatio de cinta.

La funcién de mandeo correspondiente puede realizare
se con exactitud y precisifn, previendo al efecto en ol canal
y en el &mbito del extremo libre, de una larada ya preparadae
un interruptor active que funciona sin neceaidad de contacto,
se mueve con el bastidor de gufa de banda, y se conscts parae
el arranque del alimentador de cinta.

Otra posibilidad conveniente de detener el avance =
de cinta, se caracteriza porqus la propulsibn ds la cinta pae
ra el enfilado de 1la lazada de banda se re:liza hacia adelan
te, hasta un sensor de rdeorrido que coopera con un elouentos=
de mando movible con la banda, y transcurrida una seccifa dow
recorrido predeterminada, dispara una seilal de descamexiln pa
ra el motor de propulsifn.

La invencién permite también elevar el ritmo de tra
bajo cuando hay qye atar paquetes grandes. Una configuraciéo-
en éste sentido se caracteriza porque la propulsifn de is €in
ta para el apriete de la lazada se verifica hacla atrBane =
dianted un embrague de resbalamiento, y a travies de un sen -
sor do movimjento que coopera conm un elemento de mando que =e
mueve con la cinta, durante el reposo de la marcha de retrocg
so de la cinta ya apretada, dispara una sefial de desconexidn-
para el motor de propulsifn. En un paquete grande, la lazadaw
se aprieta més ripidanente, y tan pronto como ha sucedido, pue
de iniciarse inmediatamente la gase de trabajo siguiente, con
lo que se gana en tiempo de cadencia.

La invencifn sc explica ahora con mayor detalle a -
1la vista del plano adjunto.
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En el plano, presentan:

La figura ) un ejemplo de realizacidn segin la in-
vencibn, con lazada introducida en el bastidor de gufa de =
cinta, y paquete ya colocado, visto verticalmente =obre el -
planc de atado.

La figura 2, las partes de la figura 1, en seccibn
parcial, y en la misma posicibn funciomal de la figura 1, pe
ro en perspectiva y sin el paquete.

Figura 3, el bastidor de gufa de cinta de la figu=
ra 1, en seccifn, de acuerdo con la flecha III, con la placa
superior de soldeo y el sonotrodo, donde las demfs piezas de
la figura 1, se han retirado para mayer visibilidad.

La figura 4 las partes de la figura 3, pero después
de que el bastidor de gufa de cinta se ha abatido de ladoe

la figura 5, las partes de la figura 3, en el proce
80 de soldadura.

La figura 61a seccidn parcial VI de la figura 1.

La figura 7 las partes de la figura 6, pero deg =
pués de haberse abatido lateralmente al bastidor de gufa dee
cinta.

La figura 8 las piezas de la figura 1 que sivven ~
para el corte y soldeo, representadas nuevamente en la misma

posicién de 1la figura 1,

La figura 9 las piezas de la figura 8 en el cortee
de la cinta,

La figura 10 las piezas de 1la figura 8 listas para
soldar,

La figura 11 las piezas de la figura 8 en 1la solda
durae

La figura 12 el portacuchilla de la figura 1 con -
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la placs superior de soldeo, representada en la misma posi -
cibo funcional de la figura 1, y

La figura 13 las piezar de la figura 12 después de
efectuado ¢l corte,

En la figura 1 se representa: El alimentador de -
banda 1, una rueda transportadora, una banda de impresifn 3-
conducida sobre rodillos deflectores; una hobina 5, 1a cinta
6 extrafdas de la bobina y destinade al atado, un portacuchi-
1la 7, un variador 8, gufas verticales 9, 18 para el varis -
dor 8, un elemente de gufa de cinta 10, un bastidor de gufae
de cinta 11 con dos estribos de soporte 12, 13, una placs su
perior de soldadura 14, un elemento de coomutscibn s:le cm -
tacto 15, un elemento de retencifm 16, un tablero 17, un apa
rago central de mando, 40, un paquete 19, y, para mayor cla=
ridad, solamente en seccifn y partido el bastidor 20 del dis
positivo en el que se asientan o afirman todas las piezas.

La banda 6§ es una banda plana de plistico a modo =
de ¢inta, que puede scldarse mediante ultrabenido. Se extrae
de una bobina que se apoyas en dimposicién giratoria en el -
bastidor 20, mediante 12 rueda transportadora 2 a la que 'éeo
imprime rotacifa en el sontido de 1a flecha 21, enfilfndose
en un canal ranurade 66 de un portacuchilla 7 y un canal con
tinuacifn del anterior 22 de un cabezal de cuchilla 67 afire
mado al portacuchilla 7.

La rueda transportadora os impulsads, junto con un
disco de mando 71 por el intermedio de un embrague de resbae
lamiento 72 mediante un motor de propulsiba 73, reversible en
lo que respecto a su sentido de rotacifn. E1 motor de propul
sifn 73 es arrandado por el aparato de mando 40.

En la poaicifn de partida, 1la clinta 6 se corta a «
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través del plano de corte significado mediante la lfnea de ¢
puntos 23+ Se introduce en virtud del empuje sjercido por la
rueds tranaportadora 2 a través de un canal en forna de ranu
ra 24 del elomento de gufa de cinta 10 en un canal ranurado—'
4 del bastidor de gufa de cinta 11, llega finalmente al O X%
tramo del canal 4 en el espacio intermedio 26 entre la plaeca
superior de soldadura 14 por una parte y la cabeza del cuchi
1la 67 y elemento de gufa de cinta 10 por otra, y desde allf
a un canal ranurado 25 del elemento de conmutacifm 15 para =
conclulr poco despuess Tan pronto c;uno el extremo libre 28
ha alcanzado el elemento de conmutacibn 15, se dispara allfie
un impulso de conmutacién, que lleva al aparato de mando 40,
y se detiene la rueda transportadora 2 de forma que el extre
mo de cinta 28, en la posicidn indicada en la figura 1, que=
da en reposos en una escotadura 27+ El elemento de conuuia =
cién 15 es a tal efecto en &ste ejemplo de realizacién una -
barrera fpticas Los canales para la cinta 6 se encuentran re
ciprocamente en 1inea en los puntos de transicién, de formae
que el extremo de cinta, debido a la ligera rigidez de ia mis
ma, puede superar los puntos de transicién.

Todos los canales, con la excepsifn del canzl 22,
se abren por el lado opuesto al observador de la figura 1, =
de forma que el bastidor de gu’ia de cinta 11 puede arrag =
trar el elemento de gufa de cinta 10 y el elemento de conmue
tacifm 15 cono se indica en la figura 2 medianted las flechas
575 59, mediante desplazamiento en el sentido del observador
de la figura 1, lateralmente a la lazada de cinta 29 ya enfi
lada, .

El bastidor de gufa de cinta se apcya en la posie
¢idn de funcionamiento indicada en las figuras 1 y 3 sobre ~
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un tope fijo y unideo a 1a carcasa, que en ésta posicifn de «
funcionamiento cubre la parte abierta 31 del canal 25. La 1s
zada de cinta 29 es desviada mediante un separador de cinta=
32 fijo, afirmado al bastidor 20, que en posicifn de funcioe
namiento se adapta a una ranmura 33 del bastidor de gufa de =
cinta 11 y se extiende por su extremo libre sobre el lado de
la lasada de cinta que se dirige al cbservadors Tan pronto @
cono la lazada de cinta se ha introducido en el canal, ss «
apartan el bastider de gufa de cinta 11, el clemento de gufa
de cinta 10 y el elemento de eonmutacifn 15 en el sentide de
1la flecha marcada en la figura 2, teteniéndose la lazada de~
cinta 20 en virtud de ru rigides, y el separador de cinta 32
El bastidor de gufa de cinta se apoya en los estribos de sow
porte 12, 13 en un ejes horizontal 34 abatible sobre el bq‘sati
dor 20 y situado bastante por debajo del tablero 17. Bn 6l =
bagtidor de gufa de cinta se afirman también el elemento dow
coomtacibn 15 y el elemento de gufa de cints 10 con mediose
de fijacifn no representados. En su posobffn de repoab ahati
da a un lado, se significa el bastidor de gufa de cinta en -
las figuras 4 y 5, aseguréndose por topes extremom no t-epn-
sentados. La lazada de cinta 29 persmanece en el ba:t:ld?or dow
guia de cinta que se encuentra en posicién de reposc en el =
pano de atado y eifie el paquete 19,

El portacuchilla 7 se apoya con posibilidad de abg
timiento en el bastidor 20 en torno a un eje 35 que se ex
tiende verticalmente al plano de apado, y presenta en su eXw
tremo superior una mordaza de apriete 36 que en la poscifn «
de reposo marcada en la figura 1 del portacuchillas, se cone
trapome al espacio intermedio 26 de la placa superior de sol
dadura l4. El portacuchilla 7 se abate entonces con una pew
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queiia magnitud angnlar en el sentido de la flecha 37, embri-
déndese entonces la cinta en el espacio intermedio 26 entree
la placa superior de soldadura 14 y la mordaza de apriete =
36. Se pone entonces en Puncionamiento la rueda transportadg
ra 2 con sentido de arrastre contra la flecha 21 y cifie 1la =
lazada de ecinta 29 tirante en tomo al paquetes A tal efecto
el aparato de mando 40 conecta en marcha atris el motor de -
propulsibfn 73. Tan pronto camo la lazada de ¢inta 29 se ha =
colocado tirante en torno al paquete, se inmovikiza la rueda
transportadora 2, y con ella el disco de mando 71, porque en
tonces reacciona ¢l embrague de resbslamiento 72, La ten =
sifn de cinta obtenida de &ésta manera puede ajustarse previa
mente en el Bmbrague de resbalamiento 72. Un sensor de movie
miento 74, que coopera con el disco de mando 71, emite en la
posicién de reposo una sefial sobre el aparato de mandc 40, -
que a continuacifm promueve la detencién del mobor de broﬁu}z
sifn 73.

A continuacifn el elemento de retencién 16 apgrado
con posibilidad de abatimiento paralelamente al eje 35 en el
bastidor 20, que se encuentra en la figura 1 en posicifa sin
funcionamiento, se abate en el sentido de 1la flecha 38, has-
ta que 'una mordaza de apriete 48, dispuesta cn el extremo -
1libre de &ste elemento de retencifn, embrida las dos plegase
reciprocamente solapeadas de la lazada de cinta 29 en el esw
pacic intermedio 26, en colaboracifn con la placa superior -
de soldadura 14 cono contraelementoy La propulsién parz el -
alimentador de banda se desconecta entonces y la portacuchi-
1la 7 se abate contra laposici’on marcada contra el sentidow
de la flecha 37 en la figura 9, en 1a cual, en el espacio in
termedio entre el variador 8 todavia retrafdo y la placa sue
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perior de soldeo 14, corta la lazada de cinta 29 a lo largo
de la 1lfnea 23.

E1l portacuchilla presenta a tal efecto un frbol de
apoyo giratorio 53 en torno a un eje 52 paralelo al eje 35,-*
que presenta una ramura 39 prolongacifm del canal 22, a2 tra-
vés del cual se conduce la banda 6. El rodillo se bate para-
el corte por modio de un engranaje 70 segin el sentido de la
flecha 63y desde su posicién de reposo indicada en la figura
12 a la posccidn de corte indicadz en 1la figura 13 y vicever
sa, cortando entonces con el canto superior de la ramura 30
dirigido al puntoe de soldadura 41, el cual, como cantérde =
corte 42 coopera con el canto de corte 54, previasto en forma
contrapuesta sl portacuchilla. En el extremo posterior se en
sancha en forma de cufla la ranura, y &ste ensanchamiento 43«
se abre hasta el punto de que también en la poalcidn de -core
te seflalada en la gigura 13, la cinta encuentra holgura sufi
ciente para no verse deteriorada allf por el corte. El plano
de corte 23 se encuentra en el extremo exterior de un sslien
te 44 de 1a cabeza de cuchilla 67 que exceds del punto de w
soldadura de tal menra, que éata solo puede describir un pe=-
queiio movimiento abatible contra el sentido de la flecha 37,
para desde su posicifn indicada en 1la figura 1 junto a la =
via- del sanotrodo 45 del variador 8, llegar a ls posicifn =
de corte segin la figura 9, en la que el extremo de cinta 46
puede ger corbado lo suficientemente corto.

Una vez realizado el corte, vuelve a abatirse el -
portacuchilla 7 regresando en el sentido de 1la flecha a lg =
posicibn indicads en la figura 10, en la que con sy mordazag
de apriete 36 embrida la cinta para la desgravacifn de teg =
sifn en la soldadura. Entonces se desplaza el variador 8 ene
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sus gufas 9, 18 segin la flecha 65, vertic4dlmente hacia arri
ba, hasta que el misno, con la cara frontal de un sonotrodo=
45 configurado como superficie ded soldadura 50, puede ac -
tuar en el punto de soldeo 41 sobre los dos extremos de cine
ta solapeados reciprocamente. El extremo de cinta 46 se aba-
ted entonces megfin la flecha 64, por medio del sonotrodo ha~
ecia arriba. El1 canto recortado §1, sde recoge entonces, como
puede verse en la figura 11, y ademis {ntegramente de la su-
perficie de soldadura 5N, y se suelda conjuntamente. Para la
ejecucién del proceso de soldadura, se excita el scnotrodo -
mediante el generador de ultrasonidos 56 en oscilacionzs de-
resonancia de ultradonidos, cuya energfa en el punto de solae
dadura penetra en la cinta y provoca el proceso de soldadn =
rae

Una vez sucedido ésto, el variador 8, el porbany =
chilla 7 y el elemenfo de retencién 16 se retraen a la posie
cibn indicada en la figura 1, y la placa sgperior de soldadu
ra 14 se desplaza laterfilmente en el sentido de la flecha 5§
véase figura 2, de forma que el paquete 19 atado se deposita
entonces libremente en el tablero 17, de donde puede retirav
s+ Vuelven despuds todas las demis piezas a la posicién ine
dicada en la figura 1, v se soloca un nuave paqueﬁe en el ta
blero 17, repitiéndose el proceso de atado descrito en el =
nuevo paquetes Los movimientos de las distintas piezas se di
rigen mediante gufas no representadas y elementos de engrana
naje no representados, con ayuda de uno o varios motores de~
propulsifn, excitados por el aparatoc central de mando 40,El=
aparato central de mando 40, y adenés el elemento de conmuta
cifn 15 dependen en su funcionamiento de otros elementos sen

sores 60, 61« La gufa del movimiento y la propulsién de lase
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plezas, asl como la excitacidn con guxilio de un aparato cen
tral de mando 40, en los casos ho descrito en detalls podrén
configurarse conforme a principlios ya conocidose i
En alternativa a los ejeaplos de realizacibtn des -
critos, puede dispararse mediante el ekemento de conmutacitn
15 1la parada del motor de propulsidn 73 con la cinta introdu
cida mediante un sensor de recorrido 75 que coopesdma con ele
disco de aando 71, y emite una seilal de disparo correspondign
te scbre el aparato de mando 40, tan promto como el disco de

mando en el avance gira sobre una porcifn de recorrido deter

minadae
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=REIVINDICACIONES

18.~ Perfeccionamientos en las m8quinas de atar paquetes, =

con elementos de sujecibn para la preparacién de los extremos
atados reciprocamente en una lazada firme que cifie el paque-

te previamente preparado, de banda a modo de cinta suscepti-

ble de soldadura, con una cuchilla para el corte de la lazaw

da, de la cinta conducida hasta el punto de soldadura desde~

una reserva de cinta, y con un cabezal soldador que se apli=~

ca sobre los extremos de cinta que se solapean recifprocamen-

te en el punto de soldadura, contra una placa superior de -

soldadura que sostiene por detris el extremo de cinta, carac

terizados porque el cabezal soldador es parte de un eomutroe

do acoplable a un generador de ultrasonidos que, aplicudo =

por su superficle de soldeo se extiende por lo menos hasta =

el canto exterior del extregpo de cinta incidente cortzdo, y=-

porque la cuchilla se apoya con movimiento independientemente
del sonotrodo sobre un bastidor del dispositiveo, y desde u =

na primera posicibn =posicibn de funcionamiento-en la que se

aplica con el corte en el espacio intermedio entre la placae=

superior de soldadura por una parte, y sobre la bamnda inciden
te por otra parte, del smotrodo retrafdo con aquella, se m-

mueve a una segunda posicibn ~posicifn retrafda- en la cual-

se retrae la cuchilla desde la via de movimiento del sonotro

doe

28,« Perfecclonamientos, segin reivindicacifén 1, caracteriza

dos porgque la cuchilla se dispone en un portacuchilla apoyade
en disposicibén abatible en el bastidor del dispositivo, el -

cual se sostienc con abatimiento en el bastidor del disposie

tiwo en torno a un eje situado por debajo de la placa supg =

rior de soldadura, y vertical al plano de atado, presentando
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una mordaza de apriete que en una tercera posicién -posicién
retraida~ se aplica sobre el extremo anterier €e cinta de la
lagada con la placa superior de soldadura como contrasordazas
38,= Perfeccionamientos, segin reivindicacién 2, porque en el
portacuchilla se apoya un rodillo en torno a un eje paralelo
al eje de abatimiento del portacuchilla, porque la cinte ine
cidente se conduce en una ranura del portacuchilla, que recy
rre el rodillo y porque un canto de 1la ranura del redillo en
la posicibtu cinfunferenciad que mira al punto de soldadura =
se configura con el canto superpuesto dsl portacuchilla como
canto de corte, de forma que la cinta puede cortarse al gi =
rar el rodillo y porque en el lado del rodille contrapuesto-
2l punto de corte, en virtud del ensanchamiento de la ranura
el movimiento de rotacién del rodillo al corte, deja la hole
gura apropiada para la cinta.

43+« Perfeccifunamientos segin reivindicacifn 13, caracteriza
dos por haberse previsto una gufa de cinta, en el que con un
transportador de banda, se impulsa una banda 2 modo de cinta
susceptible de soldadura a través de un canal de un bastider
de gufia de cinta, abierto y transversal al plano de atado de
un paquete preparado scbre un tablero al cual circunda ¥ sew~
superpone guardando separacifn, y elementos de gufa de cinta
para la preparacifn del mismo, para realizar una lazada come
pleta con atado en el sentido longltudinal de la banda; esta
lazada sale después del canal del bastidor de gufa de cintae
transversal al plano de atado se cifie y mse prepara para la -
soldadura con extremos solapados entre sf, y el bastidor dee
guia de cinta se apoya con movimiento transversalmented al -
plano de atado por debajo del tablero, desde una pesicifa de
funcionamiento en el plano de atado, asegurada mediante tg «
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pes fijos que cubren la parte abierta del camnal y una posi -
cifn de reposo retrafda de los topes desde el fmbito de 1la =
lazadae

58+« Perfeccionamientos, segin reivindicacién 4, caracteriza
dos por haberse previsto un connutador que actda sin necesi-
dad de contacto, en el canal, y en el fmbito del extremo liw
bre de una lazada ya preparada, que se mueve con el bastidor
de gufa de cinta y se conecta para la excitaciém del alimene
tador de cinta.

68.~ Perfeccicnamientos, segin reivindicacién 4, caracteriza
dos porque la propulsiln de la cinta para el enfilado de lae
lazada de cinta se realiza hacia adelante, hasta un sensor de
recorrido que coopera con un elemento de mando que se muevee
con la banda, y transcurrida una seccifm de recorrido predee
terminada, dispara una sefial de desconexién para el uovor de
1a propulaiéne

78+ Perfeccionamientos, segin reivinhdicacibn 42, caracteri
zados porqur la propulsidn de la cinta para el teansaco de la
lazada de cintas recaliza hacia atris sobre un embrague de =
resbalamiento y mediante un sensor de movimieato que coopére
con un elemento de mando que se mueve con la cinta, disparan
do en la posicidn de reposo de la marcha atrfs de la cinta -
encontes cefilda, una seiial de desconexidn para el motor de -
1la propulskdn.

88, "PERFECCTONAMIENTOS EN LAS MACUINAS DE ATAR P ETES®,

Consté la presente memoria descriptiva de dieci =
sels hojas himeradas y mecanografiaflas por una so0la cara a =
1las que se le acompailan cuatro de planos para su mejor comne=
prensiane.
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